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(57) Abstract: The invention relates to a rod transporting device for transporting a welding rod (13) from a rod supply to a point 
of consumption, and to a method for transporting a welding rod (13). The aim of the invention is to provide a device or a method 
of the aforementioned kind which can be produced at low costs and carried out easily, respectively, and which allow for a reverse 
movement of the rod can at rapid reaction times and for an automatic adaptation to welding rods (13) having different diameters. For 
this purpose, at least one transport element (33) is linked with a drive (37) and at least one additional transport element (33) is linked 
with the welding rod (13) in a non-positive and/or positive manner, and at least one element (28) for adaptation to the diameter of the 
welding rod is mounted so as to be displaceable. The transport elements are preferably configured as balls and the drive is a drive 
sleeve in which the elements are centered and engage with a threaded section of the drive sleeve. 

[Fortsetzung aufder ndchsten Seite J 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Drahtfordervorrichtung zum Transport eines Schweissdrahtes (13), von einem 
Drahtvorrat zu einer Verbraucherstelle sowie ein Verfahren zum Fordern eines Schweissdrahtes (13). Zur Schaffung einer derar- 
tigen Vorrichtung bzw. eines derartigen Verfahrens, welches moglichst kostengiinstig herstellbar bzw. durchfuhrbar ist und mit 
welchem eine reversierende Bewegung des Drahtes mit moglichst raschen Reaktionszeiten und eine automatische Anpassung an 
Schweissdrahte (13) mit unterschiedlichem Durchmesser realisiert werden kann, ist zumindest ein Transportelement (33) mit einem 
Antriebsmittel (37) und zumindest ein weiteres Transportelement (33) mit dem Schweissdraht (13) kraft- und/oder formschlussig 
verbunden und zumindest ein Element (28) zur Anpassung an den Durchmesser des SchweiBdrahtes verschiebbar angeordnet. Die 
Transportelemente werden vorzugsweise in Form von Kugeln gebildet, und als Antriebsmittel eine Antriebshulse, in der die Ele- 
mente zentrisch angeordnet sind und in ein Gewinde der Antriebshulse eingreifen. 
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Vorrichtung und Verfahren zum Transport eines Schweiftdrahtes 

Die Erfindung betrifft eine Drahtf ordervorrichtung zum Transport 
eines Schweifidrahtes von einem Drahtvorrat zu einer Verbraucher- 
stelle, mit zumindest einem Element zur Fiihrung des SchweiBdrah- 
tes, wobei zumindest ein Element mit einer Fiihrungsbahn 
vorgesehen ist, entlang welcher mehrere Transportelemente ver- 
schiebbar gelagert sind. 

Die Erfindung betrifft welters ein Verfahren zum Fordern eines 
Schweiftdrahtes von einem Drahtvorrat zu einer Verbracherstelle, 
wobei der SchweiBdraht durch zumindest ein Element gefuhrt wird, 
und wobei mehrere Transportelemente in zumindest einem Element 
entlang einer Fiihrungsbahn umlaufend gefuhrt werden, wobei zu- 
mindest ein Transportelement an einer dem Schweiftdraht zugewand- 
ten Seite des Elements in Wirkverbindung mit dem Schweilidraht 
steht . 

Bei den aus dem Stand der Technik bekannten Systemen sind unter- 
schiedliche Drahtf ordervorrichtungen bzw. Antriebe eingesetzt, 
welche beispielsweise hohem Schlupf und Verschleift unterliegen 
und des weiteren groBe Abmessungen aufweisen und auBerdem den 
SchweiBdraht verformen. Diese Drahtf ordervorrichtungen konnen 
nur erschwert in HandschweiBbrennern eingebaut werden, da auf- 
grund der doch groBen Abmessungen der Handschweifibrenner dann 
auch relativ groB ausgefiihrt werden miisste. Dadurch wiirde die 
Fiihrung und Handhabung des Handschweiiibrenners fur den Benutzer 
erschwert und wesentlich umstandlicher . Somit ist es erforder- 
lich, die Drahtf ordervorrichtung aufterhalb des Handschweiii- 
brenners anzuordnen, wodurch jedoch die Vorteile einer 
Drahtf orderung moglichst nahe am Ort der Schweiftung verloren 
geht . 

Es sind auch Drahtf ordervorrichtungen, insbesondere Planetaran- 
triebe, bekannt, welche zwar kompakter ausgefiihrt sind, jedoch 
sehr hohen Drehzahlen unterliegen, wodurch beispielsweise bei 
einer Drahtf orderrichtungsumkehr das Abbremsen des Motors sehr 
lange dauert und somit ein sehr grofier Nachlauf zustande kommt, 
wodurch diese sehr trage sind. Somit ist zwar ein Einbau dieser 
Drahtf ordervorrichtungen in einem Handschweiiibrenner moglich, 
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jedoch ist eine reversierende Drahtf orderung praktisch nicht 
anwendbar. Aufterdem ist bei dem Planetarantrieb nachteilig, dass 
fur unterschiedlichen Schweifidrahtdurchmesser ein Wechsel des 
Transportelementes, des gesamten Antriebes oder der Forderrollen 
erforderlich ist, wobei der Forderrollenwechsel allerdings auf- 
grund kleiner Druckelemente, beispielsweise Druckfedern, sehr 
umstandlich ist. 

Die SU 1 088 898 A zeigt eine Vorrichtung zum Fordern eines 
Schweiftdrahtes, bei der kugelformige Transportelemente auf den 
zu fordernden Draht gedruckt werden. Die Transportelemente 
werden durch die Drehung einer Spiralfeder in Langsrichtung be- 
wegt, wodurch sich der Schweiftdraht ebenso in Langsrichtung 
fortbewegt. Uber eine Fuhrungsbahn im Gehause der Vorrichtung 
werden die Transport kugeln wieder zuruckbewegt . Die Dimensionen 
der Vorrichtung sind auf einem bestimmten Drahtdurchmesser abge- 
stimmt, weshalb eine Anpassung an Schweiftdrahte mit verschie- 
denen Durchmessern nicht bzw. nur mit hohem Aufwand moglich ist. 

Die SU 1 082 577 A zeigt eine Vorrichtung zum Fordern eines 
Schweifidrahtes bei der in rotierenden Hiilsen verlaufende Kugeln 
zum Transport des Schweifidrahtes verwendet werden. Auch bei 
dieser Konstruktion ist die Forderung von SchweiBdrahten nur mit 
einem bestimmten Drahtdurchmesser moglich. 

Die SU 846 160 B zeigt eine weitere Variante einer Drahtf order- 
vorrichtung bei der flexible Elemente in Rotation versetzt 
werden und durch Druck auf den Schweifidraht diesen in die ge- 
wunschte Richtung fordern. Die Konstruktion zeichnet sich durch 
besonders geringe Anpresskraft aus, wodurch auch weiche Schweifl- 
drahte, beispielsweise aus Aluminium, optimal gefordert werden 
konnen. Aufgrund des geringen Anpressdruckes ist jedoch ein 
grofter Schlupf bedingt . 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der 
Schaffung einer Drahtf ordervorrichtung, weiche eine kleine und 
kompakte Bauweise aufweist, gleichzeitig einen geringen 
Verschleift und somit geringe Wartung und geringe Kosten auf- 
weist. Eine weitere Aufgabe liegt darin, eine reversierende Be- 
wegung mit moglichst raschen Reaktionszeiten zu realisieren. 
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Eine Aufgabe der Erfindung besteht auch darin, eine automat ische 
Anpassung an unterschiedliche Schweifidrahte bzw. SchweiBdraht- 
durchmesser zu erzielen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung 
eines oben genannten Verfahrens zum Fordern eines Schweifidrah- 
tes, welches kostengiinstig durchfuhrbar ist und reversierende 
Bewegungen mit moglichst raschen Reaktionszeiten und eine 
automatische Anpassung an unterschiedliche Schweiftdrahte bzw. 
Schweifidrahtdurchmesser zulasst . 

Die erf indungsgemafien Aufgaben werden dadurch gelost, dass zu- 
mindest ein Transportelement mit einem Antriebsmittel und zu- 
mindest ein weiteres Transportelement mit dem Schweiftdraht 
kraft- und/oder f ormschliissig verbunden ist und dass zumindest 
ein Element zur Anpassung an den Durchmesser des Schweifidrahtes 
verschiebbar angeordnet ist. Der Vorteil liegt darin, dass bei 
der erf indungsgemafien Drahtf ordervorrichtung die Transport- 
elemente, insbesondere Kugeln, in dem Element bzw. Kafig ahnlich 
einem Kugellager gefuhrt werden, wodurch die Reibung erheblich 
verringert wird, da die Kontaktf lache einer Kugel wesentlich 
geringer ist als bei anderen, herkommlichen Systemen bzw. 
Formen. Das Element zur Fiihrung des Schweifidrahtes kann den 
Schweifidraht gleichzeitig antreiben oder lediglich fiihren. Zur 
Anpassung der Drahtf ordervorrichtung an Schweilidrahte mit ver- 
schiedenem Durchmesser ist zumindest ein Element entsprechend 
verschiebbar angeordnet. Dabei kann dieses Element ein den 
Schweidraht antreibendes oder lediglich den Schweiftdraht fxih- 
rendes Element sein. Somit mussen fur unterschiedliche Schweifl- 
drahtmaterialien sowie Schweifidrahtdurchmesser keine fur die 
SchweiJJdrahtf orderung notwendigen Bauteile gewechselt werden. 
Somit kann eine automatische Anpassung an verschiedenste 
Schweilidrahte durchgefuhrt und immer ein gleichbleibender An- 
pressdruck von den Transportelementen auf den Schweifidraht aus- 
gelibt werden. Des weiteren zeichnet sich die Drahtf ordervorrich- 
tung iiber besonders rasche Reaktion aus, da bei einer Richtungs- 
umkehr wenig bis gar kein Nachlauf der im Element bzw. Kafig 
eingesetzten Transportelemente stattfindet. Hierdurch wird der 
Nachlauf sowie die Reaktionszeit fur die Forderrichtungsumkehr 
lediglich durch den mit der Drahtf ordervorrichtung gekoppelten 
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Elektromotor beeinf lusst . Ein weiterer Vorteil besteht darin, 
dass eine sehr einfache Ankopplung an den Antrieb bzw. Motor ge- 
bildet werden kann. 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 2, ist zumindest ein 
Element in einem Grundkorper verschiebbar angeordnet . Dies 
stellt eine einfache Realisierung der verschiebbaren Anordnung 
des Elements dar. 

Durch eine Ausgestaltung gemaft den Anspruchen 3 und 4 konnen die 
Elemente um den Schweifidraht herum und somit die Elemente zu dem 
Schweifidraht hin, also entlang des Schweifidrahtumf angs , angeord- 
net werden, weshalb diese dadurch optimal auf den Schweiftdraht 
driicken, bzw. einwirken. Durch diese Anordnungen konnens mehrere 
Druckpunkte am SchweiJidraht gebildet werden, so dass ein siche- 
rer Transport gewahrleistet ist. Wirken mehrere Transport- 
elemente eines Elementes auf den Schweiftdraht ein, so steigt die 
Anzahl der Druckpunkte proportional zur Anzahl der Elemente. 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 5 konnen die Abmessungen 
der erf indungsgemafien Drahtf ordervorrichtung wesentlich ver- 
ringert und somit eine kleine und kompakte Bauweise erreicht 
werden. Gleichzeitig wird ein sehr einfaches und kostengiinstiges 
Antriebsmittel fur die Transportelemente geschaffen. 

Von Vorteil ist aber auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 6, da 
dadurch nur geringe, beispielsweise durch Kanten und/oder Druck- 
flachen verursachte Reibunsverluste entstehen. 

Durch eine Ausgestaltung nach Anspruch 7 kann eine einfache Po- 
sitionierung der einzelnen Teile zueinander erreicht werden. 

Eine Ausgestaltung nach den Anspruchen 8 bis 11 hat den Vorteil, 
dass dadurch die Antriebshulse drehbar am Grundkorper gelagert 
ist und somit eine einfache Lagerung mit geringem Platzbedarf 
geschaffen werden kann. Damit ist es auch moglich, dass bei- 
spielsweise ein Kugellager im Bereich des Fortsatzes eingesetzt 
werden kann, wodurch die Reibungsverluste wesentlich reduziert 
werden. 
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Eine Ausgestaltung nach Anspruch 12 ist von Vorteil, da dadurch 
ein einfacher, aus dem Stand der Technik bekannter Antrieb bzw. 
Motor eingesetzt wird. 

Durch die Merkmale gemafi den Anspriichen 13 bis 15 kann ein 
einfacher und kompakter Aufbau der Drahtf ordervorrichtung ge- 
schaffen werden. 

Durch die Ausgestaltung nach Anspruch 16 kann eine einfache Ein- 
stellung auf verschiedene Schweiftdrahte, insbesondere Material!- 
en und Dicke des Schweiiidrahtes, vorgenommen werden. 

Es ist aber auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 17 von Vor- 
teil f da dadurch eine einfache Fuhrung fur das Element bzw. den 
Kafig mit den darin angeordneten Transportelementen geschaffen 
wird, so dass dieses in Langsrichtung verschoben wird und somit 
eine automatische Einstellung auf die unterschiedlichen Schweifl- 
drahte sowie Schweiftdrahtdicken moglich ist. 

Eine Ausgestaltung nach Anspruch 18 ist von Vorteil, da dadurch 
eine einfache und kostengiinstige Ausbildung des Transport- 
elementes eingesetzt wird und somit eine reibungslose Forderung 
des Transportelementes ermoglicht ist. 

Von Vorteil ist aber auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 19, 
da dadurch eine kleine und kompakte Bauweise der Drahtf ordervor- 
richtung erreicht ist und somit ein Einsatz in einem Hand- 
schweiBbrenner moglich ist. 

Es ist aber auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 20 von Vor- 
teil, da dadurch die Drahtf ordervorrichtung an den strategisch 
wichtigsten Punkten fur die Drahtf orderung in einer Schweifi- 
anlage integriert werden kann, ohne dabei die Baugrofte der 
Schweiflanlage wesentlich zu beeinf lussen . 

Gelost wird die erf indungsgemafte Aufgabe auch durch ein Verfah- 
ren der oben angegebenen Art gemafi den Anspriichen 21 bis 40, 
wobei die sich daraus ergebenden Vorteile aus der Beschreibung 
bzw. aus den zuvor beschriebenen Anspriichen 1 bis 2 0 entnommen 
werden konnen. 
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Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeich- 
nungen naher erlautert . 

Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Schweiftgerates ; 

Fig. 2 und Fig. 3 eine perspektivische schematische Darstellung 
eines erfindungsgemaBen Elements zur Flihrung des Schweifidrahtes ; 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Halbschale des 
Elements; 

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Halbschale gemaft Fig. 4 mit ein- 
gezeichneten Transportelementen; 

Fig. 6 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie VI - VI 
in Fig. 5; 

Fig. 7 eine perspektivische schematische Darstellung eines 
Elements ohne Transportelemente; 

Fig. 8 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie VIII - 
VIII in Fig. 5; 

Fig. 9 eine Ansicht der Halbschale mit Transportelementen mit 
veranderter Fuhrungsbahn; 

Fig. 10 eine perspektivische schematische Darstellung eines 
Grundkorpers der erf indungsgemafien Vorrichtung; 

Fig. 11 eine zweidimensionale schematische Darstellung des 
Grundkorpers ; 

Fig. 12 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XII - 
XII in Fig. 11; 

Fig. 13 eine Draufsicht auf den Grundkorper gemaJi Fig. 10; 
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Fig. 14 eine perspektivische schematische Darstellung eines An- 
triebsmittels ; 

Fig. 15 eine schematische Darstellung des Antriebsmittels ; 

Fig. 16 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XVI - 

XVI in Fig. 15; 

Fig. 17 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XVII - 

XVII in Fig. 15; 

Fig. 18 ein Ausschnitt des Gewindes des Antriebsmittels; 

Fig. 19 eine schematische Darstellung der zusammengebauten 
Drahtf ordervorrichtung; 

Fig. 20 eine Draufsicht auf die Drahtf ordervorrichtung; 

Fig. 21 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XXI - 
XXI in Fig. 19; 

Fig. 22 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XXI - 
XXI in Fig. 19, mit einem gegenuber Fig. 21 geanderten, grofteren 
Schweilidrahtdurchmesser ; 

Fig. 23 eine Draufsicht auf die Drahtf ordervorrichtung gemaft 
Fig. 22; 

Fig. 24 eine perspektivische, schematische Explosionsdarstellung 
einer weiteren Ausf uhrungsf orm der Drahtf ordervorrichtung; 

Fig. 25 eine perspektivische, schematische Darstellung der 
Drahtf ordervorrichtung im zusammengebauten Zustand; 

Fig. 26 eine zweidimensionale schematische Darstellung der 
Drahtf ordervorrichtung mit einem Antrieb; 

Fig. 27 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XXVII - 
XXVII in Fig. 26; 
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Fig. 28 eine schematische Darstellung einer Antriebsscheibe; 



Fig. 29 eine schematische teilweise geschnittene Darstellung 
einer weiteren Ausf uhrungsf orm einer Drahtf ordervorrichtung; 

Fig. 30 eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie XXX - 
XXX in Fig. 29; 

Fig. 31 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfiihrungs- 
variante der Drahtf ordervorrichtung ; 

Fig. 32 eine weitere Ausf iihrungsvariante der Drahtf ordervorrich- 
tung in teilweise geschnittener Darstellung; 

Fig. 33 die Drahtf ordervorrichtung im zusammengebauten und unge- 
schnittenen Zustand; 

Fig. 34 eine weitere Ausf uhrungs variant e der Drahtf ordervorrich- 
tung in teilweise geschnittener Darstellung; 

Fig. 35 die Drahtf ordervorrichtung im zusammengebauten und unge- 
schnittenen Zustand; 

Fig. 3 6 ein Schnittbild der Drahtf ordervorrichtung gemaB Fig. 37 
entlang der Schnittlinie XXXVI - XXXVI; 

Fig. 37 ein Schnittbild der Drahtf ordervorrichtung gemaB Fig. 36 
entlang der Schnittlinie XXXVII - XXXVII; 

Fig. 38 eine schematische Darstellung der Drahtf ordervorrichtung 
mit seitlich bzw. unterhalb zur Drahtf ordervorrichtung angeord- 
netem Antrieb; 

Fig. 39 eine weitere schematische Darstellung der Drahtf order- 
vorrichtung mit seitlich bzw. unterhalb zur Drahtf ordervorrich- 
tung angeordnetem Antrieb; 

Fig. 40 einen Ausschnitt der erf indungsgemalien Drahtf ordervor- 
richtung, wobei zwei Elemente auf einen Flachdraht einwirken; 
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Fig. 41 einen weiteren Ausschnitt mit vier auf einen Flachdraht 
einwir kenden Element en ; 

Fig. 42 einen weiteren Ausschnitt mit drei auf einen dreieckigen 
Schweilidraht einwirkenden Elementen; und 

Fig. 43 eine schematische Darstellung eines Elementes mit einem 
langlich-ovalem Transportelement . 

In Fig. 1 ist ein Schweiligerat 1 bzw. eine Schweilianlage fur 
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG- 
Schweiiien bzw. WIG/TIG-Schweiiien oder Elektroden-Schweiliverf ah- 
ren, ■ Doppeldraht/Tandem-Schweiliverf ahren, Plasma- oder Lotver- 
fahren usw. f gezeigt. 

Das Schweiligerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis- 
tungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs- 
teil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 
5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit 
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei- 
tung 7 fur ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels- 
weise C0 2 , Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 

9 und einem Schweilibrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 

Zudem kann liber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub- 
gerat 11, welches fur das MIG/MAG-Schweilien iiblich ist, ange- 
steuert werden, wobei uber eine Versorgungsleitung 12 ein 
Zusatzwerkstof f bzw. ein Schweilidraht 13 von einer Vorratstrom- 
mel 14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des SchweiJibrenners 

10 zugefiihrt wird. Selbstverstandlich ist es moglich, dass das 
Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt 
ist, im Schweifigerat 1, insbesondere im Grundgehause, integriert 
ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat ausge- 
bildet ist. 

Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11 den Schweili- 
draht 13 bzw. den Zusatzwerkstof f auJierhalb des Schweifibrenners 
10 an die Prozessstelle zufuhrt, wobei hierzu im Schweilibrenner 
10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, 
wie dies beim WIG/TIG-Schweilien iiblich ist. 
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Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines 
Arbeit slichtbogens, zwischen der Elektrode und einem Werkstlick 
16 wird liber eine Schweifileitung 17 vom Leistungsteil 3 der 
Stromquelle 2 dem Brenner 10, insbesondere der Elektrode, zuge- 
fuhrt, wobei das zu verschweiBende Werkstuck 16, welches aus 
mehreren Teilen gebildet ist, liber eine weitere SchweiBleitung 

18 ebenfalls mit dem SchweiBgerat 1, insbesondere mit der Strom- 
quelle 2, verbunden ist und somit liber den Lichtbogen 15 bzw. 
den gebildeten Plasmastrahl fur einen Prozess ein Stromkreis 
aufgebaut werden kann. 

Zum Kllhlen des SchweiBbrenners 10 kann liber einen Kuhlkreislauf 

19 der SchweiBbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines Stro- 
mungswachters 20 mit einem Fllissigkeitsbehalter , insbesondere 
einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiBbrenners 10 der Kuhlkreislauf 19, ins- 
besondere eine fur die im Wasserbehalter 21 angeordnete 
Flussigkeit verwendete Fliissigkeitspumpe, gestartet wird und so- 
mit eine Kuhlung des Schweifibrenners 10 bewirkt werden kann. 

Das SchweiBgerat 1 weist des weiteren eine Ein- und/oder Aus- 
gabevorrichtung 22 auf, liber welche die unterschiedlichsten 
SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme des 
SchweiBgerates 1 eingestellt bzw. aufgerufen werden konnen. 
Dabei werden die uber die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 
eingestellten SchweiBparameter , Betriebsarten oder SchweiBpro- 
gramme a.n die Steuervorrichtung 4 weitergeleitet und von dieser 
werden anschlieBend die einzelnen Komponenten der SchweiBanlage 
bzw. des SchweiBgerates 1 angesteuert bzw. entsprechende Soll- 
werte fur die Regelung oder Steuerung vorgegeben. 

Des weiteren ist in dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel der 
SchweiBbrenner 10 uber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 
1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind 
die einzelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird liber eine Kupplungsvor- 
richtung 24 mit dem SchweiBbrenner 10 verbunden, wogegen die 
einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kon- 
takten des SchweiBgerates 1 liber Anschlussbuchsen bzw. Steckver- 
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bindungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, 1st das Schlauchpaket 
23 liber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, 
insbesondere mit dem Grundgehause des Schweifigerates 1, ver- 
bunden. Selbstverstandlich ist es moglich, dass die Kupplungs- 
vorrichtung 2 4 auch ftlr die Verbindung am Schweiflgerat 1 
eingesetzt werden kann. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fur die unterschiedlichen 
Schweiftverf ahren bzw. SchweiBgerate 1, wie beispielsweise WIG- 
Gerate oder MIG/MAG-Gerate oder Plasmagerate nicht alle zuvor 
benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden mussen. 
Hierzu ist es beispielsweise moglich, dass der Schweifibrenner 10 
als luftgekuhlter Schweifibrenner 10 ausgefuhrt werden kann. 

In den Fig. 2 bis 43 sind verschiedene Ausf uhrungsf ormen von 
Drahtf ordervorrichtungen 27 zum Transport von einem Schweifidraht 
13 dargestellt. Die Drahtf ordervorrichtung 27 fordert beispiels- 
weise den Schweifidraht 13 von einem Drahtvorrat , insbesondere 
der Vorratstrommel 14, zu einer Verbraucherstelle , insbesondere 
den SchweiJibrenner 10. 

Beispielsweise kann die Drahtf ordervorrichtung 27 im SchweiBge- 
rat 1 oder im Schweiftbrenner 10 oder als externe Antriebseinheit 
eingesetzt werden. Auch ist es moglich, dass in einer Schweift- 
anlage mehrere derartige Drahtf ordervorrichtungen 27 gleichzei- 
tig eingesetzt werden oder mit anderen Aufbauten von 
Drahtf ordervorrichtungen kombiniert werden . 

Speziell ist in den Fig. 2 bis 9 ein Element 28, insbesondere 
ein Kafig, der Drahtf ordervorrichtung 27 dargestellt. Das 
Element 28 ist in einem Grundkorper 29 (s. Fig. 10-13 und Fig. 
19-27) bevorzugt verschiebbar , insbesondere langs- und/oder ho- 
henverschiebbar angeordnet . 

Das Element 28 ist dabei beispielsweise aus zwei Halbschalen 30 
gebildet, welche iiber zumindest einen Passstift 31 zueinander 
positioniert sind, wie in Fig. 4 ersichtlich. Selbstverstandlich 
ist es moglich, die beiden Halbschalen 30 auch in einer anderen 
Art und Weise zueinander zu positionieren . Beispielsweise ist es 
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moglich, die beiden Halbschalen 30 iiber eine Schraubverbindung 
miteinander zu verbinden, wobei fur die exakte Positionierung 
zusatzlich zumindest ein Passstift 31 einsetzbar ist. In die 
Halbschale 30 ist eine umlaufende Fiihrungsbahn 32 eingearbeitet , 
in welcher Transportelemente 33 angeordnet sind. Dabei sind die 
Transportelemente 33 in Form von Kugeln ausgebildet. Diese 
konnen aber auch in anderen Ausf iihrungen bzw. Konturen ausge- 
bildet sein. Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass die Fiihrungs- 
bahn 32 dabei so ausgebildet ist, dass auf einer dem SchweiB- 
draht 13 zugewandten Seite 34 des Elements 28 zumindest ein 
Transportelement 33 teilweise aus dem Element 28 herausragt und 
auf den Schweiftdraht 13 einwirkt, wie dies in Fig. 6 ersichtlich 
ist, wobei der Schweiftdraht 13 strichliert eingezeichnet ist. 
Die Kontur der Fiihrungsbahn 32 ist bevorzugt der Kontur bzw. der 
Form der Transportelemente 33 angepasst. Das Transportelement 
33, insbesondere die Kugel, ragt nur geringfiigig aus dem Element 
28 heraus und driickt bei zusammengebauter Drahtf ordervorrichtung 
27 auf den Schweifldraht 13. Wesentlich ist hierbei, dass die 
Fiihrungsbahn 32 derart ausgebildet ist, dass bei zusammenge- 
bauten Halbschalen 30 eine Nut bzw. Offnung 32a, wie aus Fig. 7 
ersichtlich, gebildet ist, durch welche die Transportelemente 33 
aus dem Inneren der Fiihrungsbahn 32 herausragen konnen. Somit 
ist das Transportelement 33 gegen Herausfallen geschiitzt und 
ragt aber trotzdem ausreichend aus dem Element 2 8 heraus, um mit 
dem Schweiftdraht 13 in Wirkverbindung zu stehen. 

Auf einer dem Schweiftdraht 13 gegeniiberliegenden Seite 35 des 
Elements 28 ist die Fiihrungsbahn 32 so ausgebildet, dass das 
Transportelement 33 ebenfalls teilweise aus dem Element 28 her- 
ausragt und beispielsweise in ein Gewinde 36 eines Antriebs- 
mittels 37 eingreift, wobei diese Anordnung bzw. Funktion in den 
nachf olgenden Fig. 19 bis 23 ersichtlich und beschrieben ist. 
Das Transportelement 33 ragt auf dieser Seite 35 fast bis zum 
Mittelpunkt des Transportelementes 33 heraus, damit das 
Transportelement 33 ausreichend in das Gewinde 36 des Antriebs- 
mittels 37 eingreifen kann, jedoch ein Herausfallen verhindert 
wird. Hierbei wird wiederum bei zusammengebauten Halbschalen 30 
und nicht eingesetzten Transportelementen 33 eine Nut bzw. Off- 
nung 32b gebildet. Zumindest ein Transportelement 33 muss in das 
Gewinde 3 6 des Antriebsmittels 37 eingreifen. Durch Drehung des 
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Antriebsmittels 37 wird das jeweilige in das Gewinde 3 6 ein- 
greifende Transportelement 33 in der umlaufenden Fuhrungsbahn 32 
des Elements 2 8 bzw. der Halbschalen 30 gefordert. Sornit wird 
aufgrund der Drehung des Gewindes 3 6 eine Verschiebung des ein- 
greifenden Transportelementes 33 bewirkt, wodurch die weiteren 
Transportelemente 33 ebenfalls verschoben werden. Vorteilhaf ter- 
weise greifen mehrere Transportelemente 33 gleichzeitig in das 
Gewinde 36 ein, wodurch eine sicherere Verschiebung der 
Transportelemente 33 entlang der Fuhrungsbahn 32 erreicht wird. 
Bei einem derartigen Aufbau, bei dem mehrere Transportelemente 
33 gleichzeitig auf den Schweifidraht 13 einwirken, wird in vor- 
teilhaf ter Weise erreicht, dass mehrere Druckpunkte am Schweifi- 
draht 13 gebildet werden, so dass eine sichere Forderung des 
Schweiftdrahtes 13 gewahrleistet ist. 

Welters ist in die Halbschale 30 des Elements 28 eine Fiihrungs- 
nut 38 eingearbeitet, uber welche das Element 28 bzw. die Halb- 
schalen 30 auf dem Grundkorper 29 positioniert bzw. gefuhrt 
werden. In die Fiihrungsnut 3 8 greift zumindest ein Fuhrungs- 
zapfen 50 des Grundkorpers 29 ein, so dass das Element 28 
entlang einer sich entlang der Fiihrungsnut 38 erstreckenden Mit- 
telachse 39 verschoben werden kann(s. Fig. 19 bis 23). 

Fig. 9 zeigt eine andere Ausgestaltung der Halbschalen 30 des 
Elementes 28, bei welcher die Fuhrungsbahn 32 im Bereich der 
Wirkverbindung mit dem Schweifidraht 13 und/oder mit dem Gewinde 
36 so verandert wurde, dass die Transportelemente 33 nur liber 
eine geringe Lange aus dem Element 28, bzw. den Halbschalen 30 
herausragen. Selbstverstandlich sind auch andere Ausbildungen 
der Fuhrungsbahn 32 moglich. Beispielsweise ist eine wellenfor- 
mige Ausbildung moglich, wodurch die Transportelemente 33 mit 
dem Schweifidraht 13 und/oder dem Gewinde 3 6 in bestimmten Ab- 
standen in Wirkverbindung bzw. in Verbindung stehen. 

Der Aufbau des Grundkorpers 2 9 wird nunmehr in den Fig. 10 bis 
13 genauer dargestellt und beschrieben. Der Grundkorper 29 ist 
beispielsweise aus einem einteiligen Korper 40 gebildet, welcher 
einen konischen Mittelteil 41 und an der konisch verjiingten Sei- 
te einen bevorzugt zylindrischen Fortsatz 42 sowie an der gegen- 
uberliegenden Seite des Fortsatzes 42 einen Positionierf lansch 
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45 auf weist. Der Fortsatz 42 ist dabei im Inneren einer An- 
triebshlilse 43 bevorzugt liber eine Lageranordnung 44 gelagert, 
wie aus den Fig. 19 bis 23 ersichtlich ist. Der Positionier- 
flansch 45 hingegen ist bevorzugt rechteckig ausgebildet. Dieser 
Positionierf lansch 45 ist mit einem Halteelement 4 6 drehfest 
verbunden. Das Halteelement 4 6 kann dabei beispielsweise durch 
einen Gehauseteil bzw. ein Bef estigungselement eines Gerates, 
insbesondere des Schweiftgerates 1 oder des Schweiftbrenners 10 , 
gebildet sein, so dass die Drahtf ordervorrichtung 27 beim Einbau 
entsprechend befestigt werden kann. Dies ist beispielsweise in 
Fig. 21 schematisch dargestellt, wobei die Drahtf ordervorrich- 
tung 27 in einem Schweiftbrennergehause 10a eingebaut ist. 

Welters weist der Mittelteil 41 des Grundkorpers 29 eine Fuh- 
rungsnut 4 8 zur Aufnahme des Elementes 28 auf, wobei bei 
Anwendung nur eines Elementes 2 8 der Grundkorper 2 9 eine Gleit-/ 
Fuhrungsf lache fur den Schweifidraht 13 auf der gegeniiber- 
liegenden Seite der Fiihrungsnut 48 auf weist. Bevorzugt sind je- 
doch in dem konisch verjiingten Mittelteil 41 des Grundkorpers 29 
in dem dargestellten Ausf iihrungsbeispiel drei Elemente 28 in 
drei unabhangigen Fiihrungsnuten 4 8 angeordnet. Die Elemente 2 8 
sind in bevorzugt drei urn jeweils 120° winkelversetzte Fiihrungs- 
nuten 4 8 angeordnet. Innerhalb der Fiihrungsnuten 4 8 sind die 
Elemente 28 bevorzugt langs- und/oder hohenverschiebbar angeord- 
net. Zu diesem Zweck sind die Fiihrungsnuten 48 in Langsrichtung 
langer ausgebildet als die Elemente 28. Damit ist es nicht mehr 
notwendig, dass eine Gleit-/Fuhrungsf lache vorhanden ist, da der 
Schweifidraht 13 zentrisch zwischen den urn 120° zueinander ange- 
ordneten Elementen 28 verlauft und uber die Transportelemente 33 
zentrisch positioniert und gefiihrt wird. Im konischen Mittelteil 
41 ist des weiteren noch zumindest eine Bohrung 4 9 angeordnet, 
in welche die bereits oben erwahnten Fiihrungszapf en 50 einge- 
setzt werden konnen, wodurch die Elemente 28 im Grundkorper 29 
positioniert und gefiihrt werden. Fur jedes Element 28 bzw. fiir 
jede Fiihrungsnut 4 8 wird zumindest eine Bohrung 4 9 benotigt, da 
der in dieser Bohrung 49 eingesetzte Fiihrungszapf en 50 das 
Element 28, insbesondere den Kafig, fiihrt und gleichzeitig vor 
dem Herausfallen beim Zusammenbau der Drahtf ordervorrichtung 27 
schutzt. Somit weist das Element 28 also eine Fiihrungsnut 48 und 
der Grundkorper 29 zumindest einen Fiihrungszapf en 50 auf, wel- 
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cher in die Fuhrungsnut 48 des Elements 28 eingreift. Durch die 
parallel zur konischen Ausbildung des Gewindes 37 der Antriebs- 
hulse 43, des Grundkorpers 29 und des Elements 28 verlaufende 
Fuhrungsnut 48 wird das Element 28 parallel zu dieser konischen 
Ausbildung in der Fuhrungsnut 4 8 verschoben. 

Zur Fuhrung des Schweiftdrahtes 13 verlauft durch den Grundkorper 
2 9 eine Durchgangsbohrung 51 in welcher die Fuhrungsnut en 4 8 
mimden, so dass die Transportelemente 33 bei eingeschobenem 
Element 28 auf den SchweiBdraht 13 einwirken konnen. 

Der Grundkorper 29 mit den im Grundkorper 2 9 angeordneten 
Elementen 28 ist in der Antriebshulse 43 bevorzugt zentrisch 
angeordnet, wobei die Antriebshulse 43 das Antriebsmitttel 37 
ausbildet. Eine detaillierte Darstellung der Antriebshulse 43 
ist in den Fig. 14 bis 18 dargestellt. In der Antriebshulse 43 
ist das Gewinde 3 6 angeordnet, welches als ein der Kontur der 
Telle der Drahtf ordervorrichtung 27, insbesondere des Elementes 
28 mit den Transportelementen 33, des Mittelteils 41, angepass- 
tes, konisches Innengewinde ausgebildet ist, in welches zu- 
mindest ein im Element 2 8 angeordnetes Transportelement 3 3 
eingreift. Der Gewindegang des Gewindes 36 ist also an die Kon- 
tur bzw. die Ausmafie bzw. Grofte des Transportelementes 33 ange- 
passt. Das als Innengewinde ausgebildete Gewinde 36 verlauft 
konisch. Der konische Verlauf der einzelnen Telle, wie das Ge- 
winde 36, der Mittelteil 41 und das Element 28, weisen bevorzugt 
einen Winkel 52 von 5° bis 25° auf. Die Steigung des Gewindes 36 
lasst sich somit aus der Grofie des Transportelements 33 ablei- 
ten, kann naturlich aber auch grofier ausgelegt werden. Durch den 
konischen Verlauf wird in einfacher Form erreicht, dass die ein- 
zelnen Telle immer zentrisch zueinander angeordnet bzw, posi- 
tioniert werden, so dass der Zusammenbau der einzelnen Teile 
sehr komfortabel und mit geringem Zeitaufwand durchgefuhrt 
werden kann. Die Transportelemente 33 konnen auch aus anderen 
speziellen Formen ausgebildet sein, wie beispielsweise Rollen, 
Zylinder, Wiirfel, Pyramiden, usw. 

Gegenuber dem Gewinde 3 6 ist eine Senkung 53 angeordnet, in wel- 
cher die Lageranordnung 44 fur den Fortsatz 42 des Grundkorpers 
29 angeordnet ist, wie dies in den nachf olgenden Fig. 19 bis 23 
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ersichtlich und naher erlautert wird. Bevorzugt sind im Bereich 
der Senkung 53 drei urn eine Mittelachse 54 der das Antriebs- 
mittel 37 ausbildenden Antriebshulse 43 urn einen Winkel 55 von 
bevorzugt urn 120° versetzte Innengewinde 5 6 angeordnet. Durch 
diese Innengewinde 5 6 kann ein Kupp lungs element 4 7 mit dem An- 
triebsmittel 37 beispielsweise mittels Wurmschrauben (nicht 
dargestellt) verbunden werden. 

Des weiteren ist rait dem Kupplungselement 47 oder direkt mit der 
Antriebshulse 43, welche das Antriebsmittel 37 fur die 
Transportelemente 33 ausbildet, ein Antrieb 57, insbesondere ein 
Elektromotor, verbunden. Naturlich ist es auch moglich, ein Ge- 
triebe zwischen dem Antrieb 57 und dem Kupplungselement 47 zwi- 
schen zu schalten. Der Antrieb 57 weist in dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel eine Hohlwelle 58 auf, uber welche der An- 
trieb 57 mit dem Kupplungselement 47 verbunden ist und durch 
welche der Schweifldraht 13 zur Drahtf ordervorrichtung 27 durch- 
gefuhrt werden kann. Der Antrieb 57 ist axial zur Forderrichtung 
angeordnet. Naturlich kann der Antrieb 57 auch parallel bzw. 
neben der Drahtf ordervorrichtung 27 angeordnet sein, wobei dabei 
der Schweiildraht 13 nicht mehr durch den Antrieb 57 gefuhrt 
wird. Bevorzugt wird der Antrieb 57 vor der Drahtf ordervorrich- 
tung 27 angeordnet, wodurch beim Einf adelvorgang des Schweifi- 
drahtes 13 dieser zuerst durch den Antrieb 57, also die 
Hohlwelle 58, gefuhrt wird und anschlieftend in die Drahtf order- 
vorrichtung 27 eingefadelt wird. Weiters ist der Antrieb 57, 
insbesondere ein Gehause 59 des Antriebs 57, mit einem weiteren 
Halteelement 60 drehfest verbunden, so dass der Antrieb 57 eine 
Drehbewegung uber die Hohlwelle 58 auf die Antriebshulse 43 aus- 
fuhren kann, wahrend das Gehause 59 starr befestigt ist. Die An- 
triebshiilse 43 wird somit in Rotation versetzt, wodurch uber das 
Gewinde 36 die Transportelemente 33 verschoben werden und der 
Schweilidraht 13 durch die mit diesem in Wirkverbindung stehenden 
Transportelemente 33 in eine entsprechende Richtung gefordert 
wird. Uber die Hohlwelle 58 des Antriebes 57 wird also eine 
Kraft bzw. eine Drehzahl auf die Drahtf ordervorrichtung 27 iiber- 
tragen. Die Drehzahl des Antriebes 57 kann uber eine eigene 
Steuervorrichtung (nicht dargestellt) oder die Steuervorrichtung 
4 des SchweiJJgerates 1 eingestellt bzw. geregelt werden. 
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Die durch den Antrieb 57 in Drehung versetzte Drahtf ordervor- 
richtung 27, insbesondere die Antriebshiilse 43, fordert also 
iiber das Gewinde 36 der Antriebshiilse 43 die in dem Element 28 
umlaufend angeordneten und in das Gewinde 3 6 eingreif enden 
Transportelemente 33* Die Transportelemente 33 werden somit in 
der in dem Element 2 8 angeordneten Fuhrungsbahn 32 umlaufend be- 
wegt. Auf der dem SchweiJidraht 13 zugewandten Seite 34 des 
Elementes 28 steht zumindest ein Transportelement 33 mit dem 
SchweiJidraht 13 in Wirkverbindung. Durch die zuvor beschriebene 
Bewegung der Transportelemente 33 und die Wirkverbindung zwi- 
schen den Transportelementen 33 und dem SchweiBdraht 13 wird der 
Schweiftdraht 13 in Richtung der bewegten Transportelemente 33 
gefordert. Der Schweiftdraht 13 wird entsprechend der vom Antrieb 
57 durchgefiihrten Drehrichtung gefordert. Dabei kann sowohl eine 
Vorwartsf orderung als auch eine Riickwartsf orderung des Schweifi- 
drahtes 13 durchgef iihrt werden, indem lediglich die Drehrichtung 
des Antriebes 57 umgekehrt wird. 

Welters kann im Grundkorper 2 9 ein Druckelement 61 angeordnet 
sein, welches zwischen dem Positionierf lansch 45 des Grundkor- 
pers 29 und dem Element 28 positioniert bzw. angeordnet ist und 
eine Druckkraft auf das Element 28 ausiibt . Das Druckelement 61 
kann aus einer Druckscheibe 62 und einer Druckfeder 63 be- 
stehen.Die Druckscheibe 62 iibertragt die Kraft der in Schweift- 
f orderrichtung des zum Schweiftprozess geforderten Schweiftdrahtes 
13 hinter der Druckscheibe 62 angeordneten Druckfeder 63 auf das 
Element 28. Im Inneren des Positionierf lansches 45 kann eine 
Scheibe 64 losbar angeordnet sein, so dass die Druckfeder 63 an 
der Scheibe 64 abgestiitzt wird und somit eine Druckkraft auf die 
Druckscheibe 62 und somit auch auf das Element 28 ausiibt. Zum 
Tausch bzw. Wechsel der Druckfeder 63 kann die Scheibe 64 vom 
Positionierf lansch 45 gelost werden. Dadurch kann auch eine An- 
passung der Druckkraft beispielsweise bei unterschiedlichen 
SchweiBprozessen durch Tausch der Druckfeder 63 vorgenommen 
werden. Die Scheibe 64 kann auch iiber ein Gewinde (nicht darge- 
stellt) mit dem Positionierf lansch 45 verbunden sein, so dass 
durch Verdrehen der Scheibe 64 die Druckkraft verandert werden 
kann. Bei weiter hineingedrehter Scheibe 64 wird die Druckfeder 
63 mehr zusammengepresst und somit eine groftere Druckkraft auf 
die Elemente 28 ausgeubt. Durch eine derartige Ausbildung 
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braucht zur Erzielung unterschiedlicher Druckkrafte die Druckfe- 
der 63 nicht mehr ausgetauscht werden, sondern kann durch einfa- 
ches Verdrehen der Scheibe 64 eingestellt werden. 

Durch das zwischen dem Element 28 und dem Positionierf lansch 45 
angeordnete Druckelement 61 wird das Element 28 entlang der Fuh- 
rungsnut 38 in Richtung des Fortsatzes 42 verschoben bzw. ge- 
druckt. Damit wird erreicht, dass im Fall wenn kein SchweiBdraht 
13 in die Drahtf ordervorrichtung 27 eingeschoben ist, die 
Elemente 28 soweit verschoben werden, bis sich die dem Gewinde 
36 gegeniiberliegenden Transportelemente 33 der einzelnen 
Elemente 28 beruhren, wodurch eine Ausgangsposition definiert 
ist. Bei Einfiihrung des SchweiJidrahtes 13 in die Drahtf ordervor- 
richtung 27 wird das Element 28 nunmehr durch den Schweiftdraht 
13 in Richtung des Druckelementes 61 gedruckt, so dass eine Auf- 
weitung der Elemente 28, insbesondere der Transportelemente 33, 
zueinander erfolgt und der Schweilidraht 13 zwischen den 
Elementen 28 eindringen kann, wodurch die Transportelemente 33 
an diesem anliegen. Somit wird eine automatische Anpassung an 
den Durchmesser des Schweiftdrahtes 13 erreicht. Damit ist die 
erf indungsgemafle Drahtf ordervorrichtung 27 fur jeden Schweifl- 
draht 13 einsetzbar, unabhangig vom Material sowie der Dicke 
bzw. des Durchmessers des SchweiJidrahtes 13, wie dies aus den 
Fig. 21 und 22 ersichtlich ist. Gleichzeitig wird uber die 
Druckkraft des Druckelementes 61 Einfluss auf die Kraftein- 
wirkung der Transportelemente 33 auf den Schweiftdraht 13 ausge- 
tibt, so dass bei hoherer Druckkraft mehr Anpresskraft der 
Transportelemente 33 auf den Schweilidraht 13 aufgebaut wird. 

Bei Fig. 21 wird ein Schweifidraht 13 mit einem kleineren Durch- 
messer 65 als der bei Fig. 22 eingesetzte Schweifidraht 13 mit 
einem grofieren Durchmesser 66 verwendet. Daraus ist nunmehr er- 
sichtlich, dass die Elemente 28 aufgrund der unterschiedlichen 
Durchmesser 65, 66 der Schweifidrahte 13 in der Fuhrungsnut 48 
verschoben bzw. auseinander gepresst werden. 

Ein wesentlicher Vorteil der erf indungsgemaften Drahtf ordervor- 
richtung 27 liegt darin, dass diese eine sehr kompakte Bauweise 
aufweist, wobei beispielsweise der Aufiendurchmesser 67 der 
Drahtf ordervorrichtung 27 bevorzugt zwischen 20mm und 40mm 
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liegt. Die Drahtf ordervorrichtung 27 kann somit in handelsiibli- 
chen Hand-Schweiftbrennern 10, insbesondere in die Griff schale 
des Hand-Schweilibrenners 10, eingesetzt werden. Somit wird die 
Drahtf orderung wesentlich verbessert und es konnen auch in einem 
Hand-SchweiBbrenner 10 die Vorziige einer reaktionsschnellen, und 
auch reversierenden Drahtf ordervorrichtung 27 zum Einsatz kom- 
men. Selbstverstandlich ist es moglich, die Drahtf ordervorrich- 
tung 27 auch in einem Schweifigerat 1 oder einem externen 
Drahtvorschubgerat einzusetzen bzw. direkt in ein Schlauchpaket 
23 zu integrieren. 

Natiirlich ist es auch moglich, anstelle von drei Elementen 28 r 
wie in dem vorangegangen Ausf uhrungsbeispiel beschrieben, nur 
ein Element 28 "zu verwenden und an der dem Element 28 zum 
Schweifidraht 13 gegeniiberliegenden Seite eine Fuhrungsf lache 
auszubilden, uber welche der Schweiftdraht 13 lauft. Somit wird 
aufgrund des Druckes, welcher vom Element 28 und den darin ange- 
ordneten Transportelementen 33 auf den Schweifidraht 13 wirkt, 
der Schweifidraht 13 gegen diese Fuhrungsf lache gedriickt und 
durch die Wirkverbindung zwischen den Transportelementen 33 und 
dem SchweiBdraht 13 wird dieser dann gefordert. Die Fuhrungsf la- 
che kann dabei eben sein, oder aber beispielsweise eine kleine 
Einbuchtung bzw. eine Fuhrungsnut fur den Schweifidraht 13 auf- 
weisen. Somit ist wiederum ein einfacher Aufbau der erfindungs- 
gemafien Drahtf ordervorrichtung 27 geschaffen. 

Die erf indungsgemalie Drahtf ordervorrichtung 27 kann auch in 
einer entsprechend den in Fig. 24 bis 28 beschriebenen Art aus- 
gebildet sein. 

Die Drahtfordervorrichtung 27 besteht dabei aus einem Haupt- 
element 69, einem Grundkorper 70, zumindest einem Element 71 mit 
umlaufend darin angeordneten Transportelementen 72 und einer An- 
triebsscheibe 73. 

Das Hauptelement 69 weist an einer Seite eine Senkung 74 auf, 
von welcher sich eine konisch verjiingende Bohrung 75 weiter ins 
Innere des Hauptelements 69 erstreckt. An der konisch verjungten 
Seite, also an der gegenuberliegenden Seite der Senkung 74, ist 
eine weitere Offnung 7 6 angeordnet, welche bevorzugt rechteckig 
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ausgebildet ist und in welcher der Grundkorper 70 drehfest ange- 
ordnet ist. In der Senkung 74 wird in diesem Ausf uhrungsbeispiel 
die Antriebsscheibe 73 verdrehbar gelagert. 

Der im Inneren des Hauptelements 69 angeordnete Grundkorper 7 0 
ist mit dem Hauptelement 69 drehfest verbunden. Der Grundkorper 
7 0 besteht aus einena konisch ausgebildeten Hauptteil 7 0a und 
einem an der konisch verjungten Seite des Hauptteils 7 0a ange- 
ordneten Fortsatz 70b, welcher bevorzugt rechteckig ausgebildet 
ist, urn den Grundkorper 7 0 drehfest im Hauptelement 69 anzuord- 
nen. Eine Fixierung des Grundkorpers 7 0 im Hauptelement 69 kann 
dabei beispielsweise durch eine, in einer normal zur Mittelachse 
des Hauptelements 69 angeordneten Bohrung, im Hauptelement 69 
angeordneten Wurmschraube erfolgen. 

Natilrlich ist es auch moglich, den Grundkorper 7 0 in anderer Art 
und Weise im Hauptelement 69 anzuordnen. Beispielsweise kann am 
Grundkorper 7 0 an der sich konisch verjungenden Seite des Haupt- 
teils 70a auch eine Welle angeordnet sein und der Grundkorper 7 0 
uber diese Welle im Hauptelement 69 positioniert sein, wobei der 
Grundkorper 70 dann beispielsweise mittels Schrauben drehfest 
mit dem Hauptelement 69 verbunden ist. 

Mit der in der Senkung 7 4 des Hauptelementes 7 0 angeordneten An- 
triebsscheibe 73 ist ein Motor, insbesondere ein Antrieb 77 ver- 
bunden. Der Antrieb 77 kann dabei durch jeden beliebigen, aus 
dem Stand der Technik bekannten Motor gebildet sein. Der Antrieb 
77 weist eine Hohlwelle 78 auf, welche in Drahtf orderrichtung 
durch den Antrieb 77 verlauft. Uber die Hohlwelle 78 ist der An- 
trieb 77 mit der Antriebsscheibe 73 verbunden. Hierzu ist korre- 
spondierend zur Hohlwelle 78 der Grundkorper 70 und ein Fortsatz 
70b ausgebildet, urn den SchweiUdraht 13 im Zentrum der Draht- 
fordervorrichtung 27 und dem Antrieb 7 7 hindurchzuf uhren . Im In- 
neren des Hauptelementes 69, also in der sich konisch ver- 
jungenden Bohrung 75 des Hauptelements 69, und in einer Langsnut 
7 9 des Grundkorpers 7 0 ist das Element 71 angeordnet. Das 
Element 71 setzt sich dabei aus 2 Halbschalen 80 zusammen, in 
welchen eine Fuhrungsbahn 81 eingearbeitet ist und in welcher 
die Transportelemente 72 umlaufend angeordnet sind. Zumindest 
ein Transportelement 72 greift dabei in die Antriebsscheibe 73 
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ein. Die Antriebsscheibe 73 treibt die Transportelemente 72 mit- 
tels eines Gewindeganges 82 , welcher schneckenf ormig vom Mittel- 
punkt der Antriebsscheibe 73 aus in die Antriebsscheibe 73 ein- 
gearbeitet, beispielsweise gefr&st, ist (s. Fig. 28) an und ver- 
schiebt die Transportelemente 72 entlang der Fuhrungsbahn 81. 
Die Fuhrungsbahn 81 des Elements 71 fur die Transportelemente 72 
ist an zumindest zwei Seiten des Elements 71 teilweise aufierhalb 
des Elements 71 angeordnet, so dass die Transportelemente 72 an 
diesen Seiten teilweise aus dem Element 71 herausragen. Somit 
greift an einer der Antriebsscheibe 7 3 zugewandten Seite des 
Elements 71 zumindest ein Transport element 72 in den Gewindegang 
82 der Antriebsscheibe 7 3 ein und an einer dem Schweifidraht 13 
zugewandten Seite steht zumindest ein Transportelement 72 mit 
dem Schweifidraht 13 in Wirkverbindung. Durch die Drehung der An- 
triebsscheibe 73 wird dann das in den Gewindegang 82 ein- 
greifende Transportelement 72 entlang der Fuhrungsbahn 81 durch 
den Gewindegang 82 verschoben. Somit werden alle Transport- 
elemente 72 entlang der Fuhrungsbahng 81 verschoben und der 
SchweiJidraht 13 durch das bzw. die mit dem Schweifidraht 13 in 
Wirkverbindung stehenden Transportelemente 72 gefordert, da 
diese einen Anpressdruck auf den Schweifidraht 13 ausuben und 
aufgrund der Verschiebung aller Transportelemente 72 der 
SchweiJidraht 13 aufgrund der Reibung mitbewegt wird, 

Durch diese Ausbildung der erf indungsgernaften Drahtf ordervorrich- 
tung 27 konnen die Ausmafie der Drahtf ordervorrichtung 27 sehr 
klein gehalten werden, da aufgrund der Hohlwelle 7 8 des Antriebs 
7 7 der Schweiftdraht 13 durch den Antrieb 7 7 gefordert wird und 
der Antrieb 77 in einer Achse mit der Drahtf ordervorrichtung 27 
angeordnet ist. Naturlich ist es auch moglich, den Antrieb 77 
seitlich versetzt anzuordnen, wobei dann iiber beispielsweise 
Zahnrader oder einem Keilriemen die Kraft bzw. das Moment des 
Antriebs 77 auf die Drahtf ordervorrichtung 27 ubertragen werden 
kann, wodurch allerdings die Drahtf ordervorrichtung 27 nicht 
mehr leicht in einem Hand-Schweifibrenner 10 angeordnet, jedoch 
in dem Schweifigerat 1 oder aufierhalb der Schweifianlage problem- 
los eingesetzt werden kann. 

Urn eine Verstellung bei verschiedenen Schweifidrahtdurchmessern 
auf den tatsachlich eingesetzten SchweiJidraht 13 zu erreichen, 
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ist der Antrieb 77 in einem Halteelement 83 drehfest angeordnet 
(s. Fig. 26 und 27). Die drehfeste Anordnung kann wiederum auf 
verschiedenste Art und Weise realisiert werden, beispielsweise 
durch eine bevorzugt rechteckige Ausbildung einer Offnung 8 4 im 
Halteelement 83, in welche der Antrieb 7 7 eingeschoben wird. Das 
hier schematisch dargestellte Halteelement 83 kann dabei ein 
Bef estigungsblech bzw. Bef estigungsklemmen oder Rippen eines Ge- 
hauses vom SchweiBbrenner 10 oder dem Schweiflgerat 1 ausbilden. 
In der bevorzugt rechteckigen Offnung 84 kann zwischen dem An- 
trieb 77 und dem Abschluss der Offnung 84 eine Feder 85 angeord- 
net sein, uber welche sich die Drahtf ordervorrichtung 27 
automatisch auf den eingeschobenen Schweiftdraht 13 einstellt, 
wodurch vom Benutzer keinerlei Anderung bzw. Einstellungen an 
der Drahtf ordervorrichtung 27 vorgenommen werden miissen, wenn 
ein anderer Schweiftdraht 13 mit anderem Durchmesser eingesetzt 
wird. Dabei werden beim Einschieben des Schweiftdrahtes 13 die 
Elemente 71 aufgrund der konischen Ausbildung der Drahtf order- 
vorrichtung 27 vom Schweifidraht 13 weg und des weiteren in Rich- 
tung des Antriebes 77 gedruckt bzw. verschoben. Somit wird durch 
die Feder 85 ein Druck auf die Antriebsscheibe 73 und somit auf 
die Elemente 71 ausgeubt, wodurch diese, wiederum wegen der 
konischen Ausbildung der Drahtf ordervorrichtung 27, den Druck 
weiter auf den Schweiftdraht 13 ubertragen und somit dieser auf- 
grund der Wirkverbindung zwischen dem Schweiftdraht 13 und den im 
Element 71 angeordneten Transportelementen 7 2 gefordert wird. 
Der Antrieb 77 kann auch starr an einem Gehause bzw. an den 
Halteelementen 83 ohne Feder 85 bzw. Druckelement befestigt 
werden, wobei jedoch die Drahtf ordervorrichtung 27, also das 
Hauptelement 69, federnd befestigt wird, so dass dieses in Rich- 
tung des Antriebes 77 gepresst wird. In diesem Fall wirkt die 
Feder 85 bzw. ein anderes Druckelement auf die dem Antrieb 77 
gegenuberliegende Stirnflache der Drahtf ordervorrichtung 27 ein 
und die Elemente 71 werden mit den Transportelementen 72 gegen 
die Antriebsscheibe 73 gedruckt. Somit wird wiederum ein siche- 
rer Eingriff der Transportelemente 72 in den Gewindegang 82 er- 
reicht und gleichzeitig konnen sich die Elemente 71 an die 
unterschiedlichen Durchmesser der Schweiftdrahte 13 automatisch 
anpassen. Die Befestigung bzw. Lagerung der Drahtf ordervorrich- 
tung 27 ist bei diesem Ausf uhrungsbeispiel nicht darges.tellt . 
Diese kann in einfacher Form wiederum derart erfolgen, dass die 
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Drahtfordervorrichtung 27 an einem entsprechend ausgebildeten 
Halteelement 83 oder einem Gehauseteil bzw. Bef estigungsrippen 
verschraubt werden. 

In den Fig. 2 9 und 30 ist ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel der 
erfindungsgemafien Drahtfordervorrichtung 27 beschrieben und 
schematisch dargestellt. 

Dabei zeigen die Fig. 29 und 30 eine Zusammenstellung der er- 
f indungsgemaften Drahtfordervorrichtung 27, wobei in diesem Aus- 
f uhrungsbeispiel nur ein Element 71a zu dem Schweiftdraht 13 
beweglich im Grundkorper 7 0 angeordnet ist, wahrend zwei weitere 
Elemente 71 starr im Grundkorper 70 positioniert sind. In den 
Elementen 71, 71a sind umlaufend Transportelemente 72 angeord- 
net, welche auf einer Seite des Elementes 71 auf den Schweift- 
draht 13 einwirken und auf der gegeniiberliegenden Seite in ein 
Gewinde 69a des Hauptelements 69 eingreifen. Dabei greifen nur 
die Transportelemente 72 der starr angeordneten Elemente 71 in 
das Gewinde 69a bzw. den Gewindegang des Gewindes 69a ein. Das 
dritte Element 71a ist beweglich angeordnet und wird von- einem 
Druckelement 69b, welches beispielsweise durch eine Druckfeder 
oder einem Druckschlauch 69c, welcher beispielsweise uber Druck- 
luft angesteuert werden kann, mit dem benotigten Druck in Rich- 
tung des SchweiBdrahtes 13 gedriickt. Somit ist eine gegenuber 
den vorher beschriebenen Drahtf ordervorrichtungen 27 wesentlich 
vereinfachte Ausf uhrungsf orm geschaffen. Natlirlich ist es auch 
moglich, im Druckschlauch 69c Flussigkeiten oder Gase oder 
ahnliche vorteilhafte Medien einzusetzen. 

Wesentlich bei dieser Ausfuhrung der erf indungsgemafien Draht- 
fordervorrichtung 27 ist, dass nur ein Element 71a einen Druck 
auf den Schweiftdraht 13 ausubt und somit mit diesem in Wirkver- 
bindung steht, wahrend zwei weitere Elemente 71 starr im Grund- 
korper 70 angeordnet sind und lediglich durch die in das Gewinde 
69a des Hauptelements 69 eingreifende Transportelemente 72 und 
der Wirkverbindung zwischen dem Schweifidraht 13 und den 
Transportelementen 72 den Schweifidraht 13 fordern. Dadurch muss 
beispielsweise bei unterschiedlichem Durchmesser des Schweifi- 
drahtes 13 lediglich der Schweifidraht 13 in Richtung der Mitte 
der Drahtfordervorrichtung 27 verschoben werden, wodurch der 
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Schweifidraht 13 zwar in der Drahtf ordervorrichtung 27 auBer mit- 
tig verlauft, dies aber auf den Schweiftprozess keine Aus- 
wirkungen hat. Natiirlich ist es auch moglich ein Element 71 
starr und zwei Elemente 71a beweglich zu dem Schweiiidraht 13 hin 
anzuordnen . 

In Fig. 31 ist ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel dargestellt, bei 
dem eine reversierende Bewegung des Schweiftdrahtes 13 ohne Rich- 
tungsumkehr des Antriebes 7 7 erreicht wird. Die Drahtf ordervor- 
richtung 27 ist dabei axial zur Drahtf ordervorrichtung 27 
beweglich anzuordnen. Dies kann beispielsweise durch eine Anord- 
nung der Drahtf ordervorrichtung 27 auf einer Fuhrungsschiene 8 6 
realisiert werden. Dabei sind die Drahtf ordervorrichtung 27 , so- 
wie der Antrieb 77, beweglich auf der Fuhrungsschiene 8 6 ange- 
ordnet. Die Fuhrungsschiene 8 6 kann als Schwalbenschwanzf uhrung 
ausgebildet sein, wobei die Drahtf ordervorrichtung 27 und der 
Antrieb 77 uber speziell ausgebildete Halteelemente 86a auf der 
Fuhrungsschiene 8 6 gelagert werden, so dass eine Langs vers chie- 
bung der gesamten Einheit vorgenommen werden kann. Dabei ist es 
moglich, die einzelnen Telle, wie die Drahtf ordervorrichtung 27 
und der Antrieb 77, in einem Halterahmen 8 6b einzubauen. Der 
Halterahmen 8 6b ist auf der Fuhrungsschiene 8 6 in Langsrichtung 
verstellbar gelagert. Somit wird der Schweiftdraht 13 von der 
Drahtf ordervorrichtung 2 7 nur in eine Richtung entsprechend dem 
Pfeil 87 gefordert, wahrend die gesamte Einheit, also der 
Halterahmen 8 6b mit der Drahtf ordervorrichtung 27 und dem An- 
trieb 77, zu den jeweiligen, erf orderlichen Zeitpunkten eine Be- 
wegung in die entgegengesetzte Richtung und wieder zuruck 
durchfuhrt - Pfeil 88 - , so dass bei dem Ruckwartstransport des 
Halterahmens 8 6b der Schweiftdraht 13 auch bei einer Forderung 
des Schweilidrahtes 13 von der Drahtf ordervorrichtung 27 in Rich- 
tung des Werkstuckes 16 vom Werkstuck 16 wegbewegt wird. Dies 
kann beispielsweise von einer Steuervorrichtung, welche einen 
Motor, bzw. einen Antrieb ansteuert, geregelt bzw. gesteuert 
werden, allerdings sind die beschriebene Steuervorrichtung sowie 
der Antrieb nicht dargestellt. Selbstverstandlich kann ein der- 
artiger Aufbau mit dem Halterahmen 8 6b bei alien beschriebenen 
Ausf iihrungsbeispielen eingesetzt werden, so dass ein Modul ge- 
schaffen werden kann, in dem samtliche Telle angeordnet sind. 
Damit wird eine einfach Montage der Drahtf ordereinheit , bzw. der 
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Drahtf ordervorrichtung 27 erreicht, da nur mehr der Halterahmen 
86b an einer Montageplatte bzw. einem Gehause im. SchweiBgerat 1 
oder im Schweiiibrenner 10 befestigt werden muss. Anschlieiiend 
muss nur mehr die Verkabelung durchgefiihrt werden. Somit ist 
auch ein einfacher Tausch des gesamten Moduls moglich, 

Eine weitere Ausbildung der erf indungsgemaften Drahtf ordervor- 
richtung 27 ist in den Fig. 32 und 33 dargestellt. Der Schweift- 
draht 13 wird wiederum durch die mit dem Schweifidraht 13 in 
Wirkverbindung stehenden Transportelemente 72 gef ordert . Die 
Transportelemente 72 sind im Element 71 umlaufend angeordnet und 
greifen auf einer der Antriebsscheibe 73 zugewandten Seite in 
den Gewindegang 82 der Antriebsscheibe 7 3 ein, welcher in dies em 
Ausf uhrungsbeispiel wiederum als Fiihrungsschnecke ausgebildet 
ist . 

Das Element 71 ist dabei in Richtung des Schweifidrahtes 13 , also 
normal auf den Schweiftdraht 13, verstellbar in einer Fuhrungsnut 
8 9 angeordnet. Zwischen dem Element 71 und einer Abdeckung 90 
kann eine Druckfeder 91 angeordnet sein, durch welche das 
Element 71 in Richtung des Schweifldrahtes 13 gedriickt wird. So- 
mit werden bei nicht eingeschobenen Schweiftdraht 13 die Elemente 
71 so zueinander verschoben, dass die in den Element en 71 um- 
laufend angeordneten Transportelemente 72, einander beruhren. 
Beim Einfadeln des Schweifidrahtes 13 werden die Elemente 71 vom 
Schweiftdraht 13 auseinandergeschoben . Aufgrund der im Haupt- 
element 69 zwischen der Abdeckung 90 und dem Element 71 angeord- 
neten Druckfeder 91 werden die Elemente 71 mit einer 
vordef inierten Druckkraft auf den Schweiftdraht 13 gedriickt. So- 
mit ist eine automatische Anpassung bzw. Einstellung der Draht- 
f ordervorrichtung 27 an den jeweils eingeschobenen Schweifidraht 
13 in einfacher Art und Weise gewahrleistet . Des weiteren ist 
bei einem Schweifidrahtwechsel keine CJmriistarbeit notwendig. 

Bei diesem Ausf uhrungsbeispiel ist es vorteilhaft, dass die 
Drahtf ordervorrichtung 27 aus wenigen Einzelteilen gebildet 
wird. Zum Unterschied zu den zuvor beschriebenen Ausf iihrungsva- 
rianten kann bei diesem Ausf uhrungsbeispiel der Grundkorper 2 9 
bzw. 70 eingespart werden. 
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Eine weitere Ausf uhrungsvariante der erf indungsgemaiien Draht- 
fordervorrichtung 27 ist in den Fig. 34 und 35 dargestellt, 
wobei die Antriebsscheibe 73 konisch ausgebildet ist und somit 
ein konisch verlaufendes Gewinde 92 aufweist, in welches die 
Transportelemente 72 des Elements 71 eingreifen. Das Element 71 
ist dabei uber die Fuhrungsnut 8 9 beweglich im Hauptelement 69 
angeordnet. Entlang einer weiteren Fuhrungsnut 93, welche im 
Element 71 angeordnet ist und in welche beispielsweise Passstif- 
te des Hauptelements 69 eingreifen, wird das Element 71 ver- 
stellt bzw. verschoben. 

Im Hauptelement 69 ist des weiteren ein Druckelement 94 zwischen 
dem Element 71 und einer Druckscheibe 95 angeordnet, welches 
eine Druckkraft auf das Element 71 ausubt und somit eine automa- 
tische Einstellung auf den jeweiligen, eingeschobenen SchweiJi- 
draht 13 ermoglicht. 

Des weiteren muss noch erwahnt werden, dass die Antriebsscheibe 
73 mit der Hohlwelle 78 des Antriebs 77 verbunden ist und somit 
nur die Antriebsscheibe 73 im Hauptelement 69 drehbar gelagert 
ist. Dadurch sind einzig das Element 71 und die Antriebsscheibe 
73 geringem Verschleiii unterworfen, wodurch die Lebensdauer der 
erf indungsgemaiien Drahtf ordervorrichtung 2 7 gegenuber anderen 
Ausfuhrungsformen wesentlich erhoht ist und aulierdem bei 
VerschleiJi der Antriebsscheibe 73 sowie des Elements 71 ein 
einfacher Wechsel moglich ist. 

Der Antrieb 77 sowie das Hauptelement 69 werden drehfest bei- 
spielsweise in einem HandschweiJibrenner angeordnet. Naturlich 
ist es nicht zwingend notwendig, die erf indungsgemalie Draht- 
fordervorrichtung 27 in einem Handschweifibrenner anzuordnen, 
dies kann auch in einem Schweifigerat 1, im Schlauchpaket 23 oder 
aufierhalb der Schweifianlage erfolgen. 

Urn eine automatische Verstellung bzw. Einstellung auf den jewei- 
ligen, verwendeten Schweifidraht 13 zu gewahrleisten, ist es auch 
moglich, die Transportelemente 72 in zumindest einem Element 71 
anzuordnen, welches beispielsweise als Exzenter ausgebildet ist, 
wie dies in den Fig. 36 und 37 schematisch dargestellt ist. 
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Dabei sind die Transportelemente 72 wiederum umlaufend im 
Element 71 angeordnet, wobei bei diesem Ausf iihrungsbeispiel die 
Transportelemente 72 teilweise aus dem Element 71 ragen. Das 
Element 71 ist bei diesem Ausf iihrungsbeispiel oval ausgebildet 
und mittels einem Passstift exzentrisch im Hauptelement 69 ge~ 
lagert, d.h., dass bei nicht eingeschobenen Schweiftdraht 13 die 
dem Schweilidraht 13 zugewandten Transportelemente 71 einander 
beriihren. Wenn nun ein Schweiiidraht 13 eingeschoben wird, werden 
die Elemente 71 aufgrund des Schweiiidrahtes 13 auseinanderge- 
driickt, wobei der Drehpunkt im Mittelpunkt des Passstiftes 
liegt. Mittels eines Druckelementes 96 wird das exzentrisch ge- 
lagerte Element 71 in Richtung des Schweiftdrahtes 13 gedriickt, 
wodurch wiederum eine von der Drahtf ordervorrichtung 27 durchge- 
fiihrte, automatische Einstellung auf den jeweilig verwendeten 
Schweifidraht 13 erfolgt. Das Druckelement 96 ist dabei im Grund- 
korper 70 beweglich gelagert und wird uber eine Druckfeder 97 , 
welche zwischen dem Grundkorper 70 und dem Druckelement 9 6 ange- 
ordnet ist, in Richtung des Elements 71 gedriickt. 

In den Fig. 38 und 39 ist ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel der 
erf indungsgemafien Drahtf ordervorrichtung 27 schematisch darge- 
stellt, wobei zwei Drahtf ordervorrichtungen 27 in Drahtforder- 
richtung hintereinander und ein gemeinsamer Antrieb 7 7 seitlich 
versetzt zu den Drahtf ordervorrichtungen 27 angeordnet ist. 

Wesentlich bei dieser Ausbildung ist, dass der Antrieb 77 par- 
allel zu den Drahtf ordervorrichtungen 27 seitlich versetzt ange- 
ordnet ist und die Drahtf ordervorrichtungen 27 beispielsweise 
uber einen Zahnriemen, Keilriemen oder einem Zahnrad 98 vom An- 
trieb 77 angetrieben wird. Dabei weist der Antrieb -77 eine Welle 
99 an beiden Seiten des Antriebs 77 auf, wobei an der Welle 99 
jeweils ein Zahnrad 98 angeordnet ist, welches dann mit der 
Drahtfordervorrichtung 27 in Wirkverbindung steht, wobei dies 
beispielsweise iiber eine Verzahnung entlang des Umfangs der 
Drahtfordervorrichtung 27 erfolgt. 

Somit wird in einfacher Art und Weise erreicht, dass durch zwei 
hintereinander angeordnete Drahtf ordervorrichtungen 27 die 
doppelte Anzahl von Transportelementen 72 auf den Schweiiidraht 
13 drucken und somit ein noch besserer und sicherer Transport 
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des SchweiBdrahtes 13 moglich ist. 
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In Fig. 39 ist der Antrieb 7 7 wiederum parallel zu den Draht- 
f ordervorrichtungen 27 seitlich versetzt angeordnet, allerdings 
weist der Antrieb 77 hierbei nur eine Welle 99 auf, auf welcher 
zwei Zahnrader 98 zum Antreiben der Drahtf ordervorrichtung 27 
angeordnet sind. 

Naturlich ist es auch moglich, den Antrieb 7 7 normal zur Draht- 
f ordervorrichtung 27 anzuordnen, wobei lediglich liber beispiels- 
weise schragverzahnte Zahnrader 98 das Moment umgelenkt und auf 
die Drahtf ordervorrichtung 27 ubertragen wird. 

In den nachf olgenden Fig. 40 bis 42 sind verschiedene Ausfuh- 
rungsbeispiele der erfindungsgemaJien Drahtf ordervorrichtung 27 
fur verschiedene Arten von Schweifidrahten 13 schematisch darge- 
stellt. Die Darstellungen entsprechen dabei einem schematischen 
Detailausschnitt des Schweiftdrahtes 13 mit den urn den Schweifi- 
draht 13 angeordneten Elementen 71 sowie den in den Elementen 71 
umlaufend angeordneten Transportelementen 72. 

Fig. 40 zeigt eine Anwendung fur einen Schweifidraht 13, welcher 
als Flachdraht ausgebildet ist, wobei zumindest zwei Elemente 71 
mit den darin umlaufend angeordneten Transportelementen 72 an 
beiden Flachseiten des Schweiftdrahtes 13 gegenuberliegend ange- 
ordnet sind. 

Naturlich konnen auch vier Elemente 71 angeordnet werden, wie 
dies in Fig. 41 dargestellt ist. Nachteilig ist hierbei le- 
diglich, dass von den an den Schmalseiten des Schweilidrahtes 13 
angeordneten Elementen 71 nur eine dem Schweifidraht 13 angepass- 
te Kraft auf den Schweifldraht 13 einwirken darf, da ansonsten 
der Schweifldraht 13 deformiert wird. 

In Fig. 42 wird ein Schweiiidraht 13 mit einem dreieckigen 
Querschnitt schematisch dargestellt. Dabei ist an jeder Seite 
des Schweifidrahtes 13 jeweils ein Element 71 vorzugsweise normal 
zur jeweiligen Seite des Schweifidrahtes 13 angeordnet. 

Fur die Drahtf orderung ist eine kugelformige Ausbildung der 
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Transportelemente 33, 72 nicht zwingend notwendig, sie stellt 
aber die am einfachsten auszuf iihrende Form des Transport- 
elernentes 33 , 12 mit der geringsten Reibung dar. 

In Fig. 43 ist ein Transportelement 33, 7 2 schematised darge- 
stellt, welches beispielsweise eine langlich-ovale Form auf- 
weist. Das Element 28, 71 besteht wiederum aus zwei Halbschalen 
30, 80, wobei die Transportelemente 33, 72 in einer umlaufenden 
Fuhrungsnut 38 bzw. Fuhrungsbahn 81 angeordnet sind. Naturlich 
kann das Transportelement 33, 72 verschiedenartig ausgebildet 
sein, urn einen Transport bzw. eine Forderung des Schwei£drahtes 
13 zu gewahrleisten. 

Urn die Drahtf ordergeschwindigkeit messen bzw. ermitteln zu 
konnen, konnen an der Stirnseite der Drahtf ordervorrichtung 27 
Mittel zur Messung der Umdrehungen der Drahtf ordervorrichtung 27 
angeordnet werden. Beispielsweise kann dies uber optische Senso- 
ren erfolgen, welche lediglich eine Hell/Dunkel Erkennung auf- 
weisen und uber entsprechende Markierungen an der Stirnseite der 
Drahtf ordervorrichtung 27 die Umdrehung ermitteln. Uber die Urn- 
drehungszahl kann dann uber eine bekannte Berechungsf ormel die 
Drahtf ordergeschwindigkeit berechnet werden. 

Abschlieliend muss noch erwahnt werden, dass nur eine begrenzte 
Anzahl von Elementen 28, 71 zur Drahtf orderung eingesetzt werden 
kann, da der Auftendurchmesser des Schweiftdrahtes 13 lediglich 
zw is chen 0,7 mm und 3,2 mm betragt und somit die Grofte der 
Transportelemente 33, 72 verSndert werden muss, damit mehrere 
Elemente 28, 71 mit den darin angeordneten Transportelementen 
33, 72 rund urn den eingesetzten SchweiBdraht 13 Platz finden. 
Somit wurden beispielsweise bei funf urn den Schweilidraht 13 mit 
rundem Querschnitt angeordneten Elementen 28, 71 die Transport- 
elemente 33, 72 einander beruhren, bevor die Transportelemente 
33, 72 mit dem Schweilidraht 13 in Kontakt treten und dadurch 
keine Wirkverbindung zwischen den Transportelementen 33, 72 und 
dem Schweifidraht 13 entsteht. 
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Patentanspruche : 

1. Drahtf ordervorrichtung zum Transport eines Schweiftdrahtes 
(13) von einem Drahtvorrat zu einer Verbraucherstelle, mit zu- 

mindest einem Element (28) zur Fuhrung des Schweiiidrahtes (13), 
wobei zumindest ein Element (28) mit einer Fuhrungsbahn (32) 
vorgesehen ist, entlang welcher mehrere Transportelemente (33) 
verschiebbar gelagert sind, dadurch gekennzeichnet , dass zu- 
mindest ein Transportelement (33) mit einem Antriebsmittel (37) 
und zumindest ein weiteres Transportelement (33) mit dem 
Schweifidraht (13) kraft- und/oder f ormschlussig verbunden ist, 
und dass zumindest ein Element (28) zur Anpassung an den Durch- 
messer des Schweifidrahtes (13) verschiebbar angeordnet ist. 

2. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass zumindest ein Element (28) in einem Grundkorper (2 9) 
verschiebbar angeordnet ist. 

3. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mehrere Elemente (28) vorgesehen sind. 

4. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass drei vorzugsweies urn 120° winkelverset zte Elemente 
(28) urn den Schweiftdraht (13) angeordnet sind. 

5. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Grundkorper (29) mit dem zu- 
mindest einen Element (28) in einer Antriebshulse (43) bevorzugt 
zentrisch angeordnet ist, wobei das Antriebsmittel (37) durch 
diese Antriebshulse (43) gebildet ist. 

6. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Antriebshulse (43) mit einem der Kontur des 
Transportelementes (33) angepasstem Innengewinde ausgebildet 
ist, in welches zumindest ein Transportelement (33) eingreift. 

7. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Innengewinde der Antriebshulse (43), der Grundkor- 
per (29) und das Element (28) bevorzugt konisch ausgebildet 
sind. 
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8. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Grundkorper (29) einen vorzugsweise zy- 
lindrischen Fortsatz (42) aufweist , der im Inneren der 
Antriebshulse (43) vorzugsweise liber eine Lageranordnung (44) 
gelagert 1st. 

9. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Grundkorper (29) an der dem Fortsatz (42) gegen- 
uberliegenden Seite einen bevorzugt rechteckig ausgebildeten 
Positionierf lansch (45) aufweist. 

10. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Positionierf lansch (45) mit einem Halteelement 

(4 6) drehfest verbunden ist. 

11. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Antriebshulse (43) mit einem Kupplungselement 
(47) verbunden ist, wobei das Kupplungselement (47) an der 
gegeniiberliegenden Seite des Halteelementes (46) angeordnet ist. 

12. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Kupplungselement (47) oder die Antriebshulse 
(43) direkt mit einem Antrieb (57), insbesondere einem Elektro- 

motor, verbunden ist. 

13. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Antrieb (57) axial zur Drahtf ordervorrichtung 
(27) angeordnet ist. 

14. Drahtf ordervorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Antrieb (57) eine Hohlwelle (58) aufweist, 
die mit dem Kupplungselement (47) verbunden ist und durch die 
der Schweiftdraht (13) zur Drahtf ordervorrichtung (27) durchfuhr- 
bar ist. 

15. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet , dass der Antrieb (57), insbesondere ein 
Gehause (59) des Antriebes (57), drehfest mit einem weiteren 
Halteelement (60) verbunden ist. 
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16. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 15 , 
dadurch gekennzeichnet, dass im Grundkorper (2 9) ein Druck- 

e lenient (61) angeordnet ist, welches zwischen dem Posi- 
tionierf lansch (45) und dem Element (28) positioniert ist und 
eine Druckkraft auf das Element (28) ausiibt . 

17. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet , dass das Element (28) eine Fuhrungsnut 
(38) aufweist und am Grundkorper (29) zumindest ein Fuhrungs- 
zapfen (50) angeordnet ist, welcher in die Fuhrungsnut (38) des 
Elements (28) eingreift. 

18. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Transportelement (33) in Form 
einer Kugel ausgebildet ist. 

19. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebshiilse (43) einen 
Aufiendurchmesser (67) zwischen 20 mm und 30 mm aufweist. 

20. Drahtf ordervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtf ordervorrichtung (27) in 
einem Schweifibrenner (10) und/oder einem Schweiftgerat (1) ange- 
ordnet ist. 

21. Verfahren zum Fordern eines Schweifidrahtes (13) von einem 
Drahtvorrat zu einer Verbraucherstelle, wobei der SchweiJBdraht 
(13) durch zumindest ein Element (28) gefiihrt wird, und wobei 

mehrere Transportelemente (33) in zumindest einem Element (28) 
entlang einer Fiihrungsbahn (32) umlaufend gefiihrt werden, wobei 
zumindest ein Transportelement (33) an einer dem SchweiJidraht 
(13) zugewandten Seite des Elements (28) in Wirkverbindung mit 
dem Schweifidraht (13) steht, dadurch gekennzeichnet, dass an zu- 
mindest einer weiteren Seite des Elements (28) zumindest ein 
weiteres Transportelement (33) iiber ein Antriebsmittel (37) ver- 
schoben wird, wodurch von dem einen iiber das Antriebsmittel (37) 
verschobenen Transportelement (33) die weiteren in der Fiihrungs- 
bahn (32) angeordneten Transportelemente (33) weiter bewegt 
werden, und dass zumindest ein Element (28) zur Anpassung an den 
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Durchmesser des Schweiftdrahtes (13) verschoben wird. 



22. Forderverf ahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Element (28) in einem Grundkorper (29) bevorzugt in 
Langsrichtung und/oder in der H6he verschoben wird. 

23- Forderverf ahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 
dass mehrere Elemente (28) im Grundkorper (29) angeordnet 
werden . 

24. Forderverf ahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bevorzugt drei um 120° versetzte Elemente (28) ii 
Grundkorper (29) angeordnet werden. 

25. Forderverf ahren nach einem der Anspruche 22 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Grundkorper (29) mit dera darin angeord 
neten Element (28) bevorzugt zentrisch in einer Antriebshiilse 
(43) angeordnet wird, welche das Antriebsmittel (37) ausbildet. 

26. Forderverf ahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest ein Transportelement (33) in ein Gewinde (36) de 
Antriebsmittels (37) eingreift, wobei die Kontur des Gewindes 
(36) der Kontur des Transportelementes (33) angepasst wird. 

27. Forderverf ahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Gewinde (36) der Antriebshiilse (43), der Grundkorper 
(29) und das Element (28) bevorzugt konisch ausgebildet werden. 

28. Forderverf ahren nach Anspruch 2 6 oder 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Grundkorper (29) einen bevorzugt zy- 
lindrischen Fortsatz (42) aufweist, uber welchen der Grundkorpe 
(29) bevorzugt uber eine Lageranordnung (44) im Inneren der An- 
triebshiilse (43) gelagert wird. 

29. Forderverf ahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Grundkorper (29) an der dem Fortsatz (42) gegeniiber- 
liegenden Seite einen bevorzugt rechteckig ausgebildeten Posi- 
tionierf lansch (45) aufweist. 

30. Forderverf ahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
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dass der Positionierf lansch (45) unit einem Halteelement (4 6) 
drehfest verbunden wird. 

31. Forderverf ahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet , 
dass ein Kupplungselement (47) an der gegemiberliegenden Seite 
des Halteelementes (4 6) mit der Antriebshulse (43) verbunden 
wird . 

32 . Forderverf ahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Kupplungselement (47) oder die Antriebshulse (43) di- 
re kt mit einem Antrieb (57), insbesondere einem Elektromotor 
verbunden wird. 

33. Antriebssystem nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Antrieb (57) axial zu der Drahtf ordervorrichtung ange- 
ordnet wird. 

34. Forderverf ahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Antrieb (57) xiber eine im Antrieb (57) angeordnete 
Hohlwelle (58) mit dem Kupplungselement (47) verbunden wird, 
wobei der SchweiBdraht (13) durch die Hohlwelle (57) gefordert 
wird. 

35. Forderverf ahren nach der Anspriiche 32 bis 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Antrieb (57) , insbesondere ein Gehause 
(59) des Antriebes (57), drehfest mit einem weiteren Halte- 
element (60) verbunden wird. 

36. Forderverf ahren nach einem der Anspriiche 22 bis 35, dadurch 
gekennzeichnet, dass uber ein im Grundkorper (29) zwischen dem 
Positionierf lansch (45) und dem Element (28) angeordnetes Druck- 
element (61) eine Druckkraft auf das Element (28) ausgeiibt wird. 

37. Forderverf ahren nach einem der Anspriiche 22 bis 36, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest ein am Grundkorper (2 9) angeord- 
neter Ftihrungszapf en (50) in eine Ftihrungsnut (38) des Elements 
(28) eingreift und das Element (28) uber diese Anordnung ver- 
schoben wird. 



38. Forderverf ahren nach einem der Anspriiche 21 bis 37, dadurch 
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gekennzeichnet f dass das Transportelement (33) in Form einer 
Kugel gebildet wird. 

39. Forderverf ahren nach einem der Anspruche 25 bis 38, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Antriebshulse (43) einen AuJJendurch- 
messer (67) bevorzugt zwischen 20mm und 30mm aufweisen wird. 

40. Forderverf ahren nach einem der Anspruche 21 bis 39, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Drahtfordervorrichtung (27) bevorzugt 
in einem Schweiftbrenner (10) und/oder einem Schweiftgerat (1) 
angeordnet wird. 
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